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Anmelder: SFS intec Holding AG, CH-9435 Heerbrugg 

Gegenstand: Torsionsstab zum Einsatz bei Gurtaufrollern fur 

Sicherheitsgurte 



Zusammenfassung: 

Bei einem Torsionsstab (1) zum Einsatz bei Gurtaufrollern fur Sicherheitsgurte sind an 
dessen Endbereichen Ausbildungen mit Antriebs- und/oder Blockierelementen (2, 3) zum 
formschlussigen Verbinden mit entsprechenden Vorrichtungen vorgesehen. Der Torsions- 
stab (1) einschiiefiiich der an dessen Enden ausgebildeten Antriebs- und/oder Blockier- 
elemente (2; 3) wird zur Erzielung unterschiedlicher Drehmomente bei gleichbleibender 
Grolie der Antriebs- und/oder Blockierelemente (2, 3) und variablen Durchmessern des 
Torsionsstabes (1) in einem Kaltumformverfahren einstuckig aus einem Nichteisenmetall 
unter Ausnutzung der unterschiedlichen Flielipressung gefertigt. 

Fig. 1 
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Gegenstand: 



SFS intec Holding AG, CH-9435 Heerbrugg 
Torsionsstab zum Einsatz bei Gurtaufrollern fur 
Sicherheitsgurte 



Beschreibung: 

Die Erfindung betrifft einen Torsionsstab zum Einsatz bei Gurtaufrollern fur Sicherheits- 
gurte, an dessen Endbereichen Ausbildungen mit Antriebs- und/oder Blockierelementen 
zum formschlussigen Verbinden mit entsprechenden Vorrichtungen vorgesehen sind. 

Es sind eine Reihe von Ausfuhrungsvarianten von Torsionsstaben bekannt geworden, 
welche alle aus Stahlen und Stahllegierungen in einem Kaltumformverfahren hergestellt 
werden. Da die Torsionsstabe zwischen den Antriebs- und/oder Blockierelementen ent- 
sprechend den Anforderungen an das Torsionsverhaiten mit verschiedenem Durchmesser 
hergestellt werden mussen, der Umformgrad beim Kaltumformen jedoch nur bestimmte 
Durchmesserverhaltnisse zwischen Torsionsstab und Antriebs- und/oder Blockierelemen- 
ten zulasst, war es in der Regel unumganglich, neben der Kaitumformung auch noch eine 
spanende Materialabarbeitung vorzunehmen, damit trotz gleichbleibendem Durchmesser 
der Antriebs- und/oder Blockierelemente ein wesentlich kleinerer Durchmesser des Torsi- 
onsstabes selbst geschaffen werden konnte. 

Zudem gibt es bei Torsionsstaben kaum behebbare Probleme beim Tieftemperaturverhal- 
ten des Torsionsstabmateriales in Xiblichem Stahl, das heifit, die Torsionsstabe brechen 
viel zu fruh. Die Forderung der Automobilindustrie nach dem Tieftemperaturverhalten, 
namlich mindestens 5,5 Umdrehungen bei -35°C, steht bereits. Hier ergeben sich zusatz- 
liche Probleme bei im Kaltumformverfahren hergestellten Torsionsstaben aus Stahl. 

Die Erfindung hat sich daher zur Aufgabe gestellt, einen Torsionsstab zum Einsatz bei 
Gurtaufrollern zu schaffen, der einstuckig mit an dessen Endbereichen ausgebildeten An- 
triebs- und/oder Blockierelementen gefertigt ist, welcher der Forderung nach dem Tief- 
Jemperaturverhalten entspricht und aufcerdem ohne spanende Nachbearbeitung herstell- 
bar ist. 



Dies wird erfindungsgemali dadurch erreicht, dass der Torsionsstab einschliefilich der an 
d essen Enden ausgebildeten Antriebs- und/oder Blockierelemente zur Erzielung unter- 
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schiedlicher Drehmomente bei gleichbleibender GroIJe der Antriebs- und/oder Blockier- 
elemente und variablen Durchmessern des Torsionsstabes in einem Kaltumformverfahren 
einstuckig aus einem Nichteisenmetall unter Ausnutzung der unterschiedlichen Fliefcpres- 
sung gefertigt ist. 

Durch diese erfindungsgemafien Mafinahmen konnen die presstechnischen Probleme 
einfach gelost werden, da eine Anpassung der Durchmesser von Antriebs- und/oder Bio- 
ckierelementen und Torsionsstab moglich ist unter Ausnutzung des unterschiedlichen 
Fliesspressverhaltens diverser Materialen. Es ist daher wieder eine Anpassung insoweit 
moglich geworden, als das Endprodukt ohne spanende Materialbearbeitung herstellbar 
ist. 

Weitere Vorteile ergeben sich dadurch, dass unter Umstanden eine wesentliche Ge- 
wichtseinsparung gegeben ist. Ferner ist kein Korrosionsschutz notwendig. Je nach ein- 
zusetzendem Nichteisenmetall kann die Standzeit der Werkzeuge fur die Kaltumformung 
bei der Torsionsstabfertigung wesentlich verbessert werden. 

Bezuglich der Antriebs- und/oder Blockierelemente sind festgelegte Dimensionen vorge- 
geben. Eine presstechnische Anpassung des Durchmessers des Torsionsstabes ist durch 
den Einsatz eines Nichteisenmetalls erzielt worden. Dabei ist es nicht einfach ein Materi- 
alaustausch, sondem es bedurfte dazu einer Reihe von erfinderischen Schritten, um die 
Moglichkeiten bei der Kaltumformung zu erreichen, um die Durchmesserverhaltnisse auf- 
einander anpassbar zu machen und um uberhaupt ein in diesen Dimensionen kaltum- 
formbares Material zu finden, welches aufierdem noch die erforderlichen Drehmomente 
im Bereich des Torsionsstabes und auch im Bereich der Antriebs- und/oder Blockierele- 
mente mit sich bringt. 

Weiter wird vorgeschlagen, dass die an den Enden ausgebildeten Antriebs- und/oder Blo- 
ckierelemente gleich grade Oder grodere Auflenabmessungen aufweisen als der Torsi- 
onsstab selbst. Durch das erfindungsgemafc eingesetzte Material ist auch ein sehr gerin- 
ger Durchmesserunterschied moglich, so dass auch die kaltumformende Fertigung opti- 
mal einsetzbar ist 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung liegt vor t wenn der Torsionsstab in einem Kalt- 
umformverfahren aus Aluminium gefertigt ist Aluminium hat etwa ein Flieftpressverhalten 
wie ein ungegluhter Stahl. Es wird hier aber ein Festigkeitsverhalten bei der Torsion er- 
reicht, welches bei Stahl erst bei sehr kleinen Durchmessern moglich geworden ist Dann 
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ist aber das Flielipressyerhalten bei Stahl ein Hindernis, eine Kaltumformung anzuwen- 
den. Dann ist namlich eine nachtragliche spanende Bearbeitung durchzufuhren. Dies 
kann bei Aluminium ganz klar unterbleiben, da die Durchmesserunterschiede zwischen 
Torsionsstab und Antriebs- und/oder Blockierelementen klein gehalten werden konnen. 

Die optimalste Umformbarkeit fur die Fertigung eines Torsionsstabes ist dann gegeben, 
wenn bis zu 99,5 VoI.-% reines Aluminium eingesetzt ist. Das Fliefipressverhalten von 
nahezu reinem Aluminium ist gerade fur die Fertigung eines Torsionsstabes im Kaltum- 
formverfahren besonders geeignet. 

Infolge des guten Umformbarkeit und des Fliefcpressverhaltens von Nichteisenmetallen 
und hier insbesondere von Aluminium oder beispielsweise von Kupfer ist es auch in einfa- 
cher Weise moglich geworden, dass der Torsionsstab zylindrisch oder prismatisch ausge- 
bildet ist. 

Durch die optimale Fertigungsmoglichkeit mit dem speziell angepassten Material ist es 
noch leichter, verschiedene konstruktive Varianten des Torsionsstabes und auch der An- 
triebs- und/oder Blockierelemente zu schaffen. Demnach kann vorgesehen werden, dass 
die Antriebs- und/oder Blockierelemente als Zahnrader oder als mit Abflachungen verse- 
hene Mitnahmeelemente ausgebildet sind. 

In diesem Zusammenhang ist es aber auch moglich geworden, dass zwischen den An- 
triebs- und/oder Blockierelementen und dem Torsionsstab ein Ubergang in Form eines 
Kegelabschnittes oder einer Hohlkehle ausgebildet ist. Es lassen sich also durch den Ein- 
satz eines Nichteisenmetalles und insbesondere eines Leichtmetalls wie Aluminium ideale 
konstruktive Gestaltungen mit optimalem Torsionsverhalten und auch mit optimaler Kraft- 
ubertragung bei den Antriebs- und/oder Blockierelementen erzielen. 

Weitere erfindungsgemalie Merkmale und besondere Vorteile werden in der nachstehen- 
den Beschreibung anhand der Zeichnung noch naher erlautert: 

Die dargestellte Figur 1 ist ein Beispiel eines Torsionsstabes mit an dessen Enden aus- 
gebildeten Antriebs- und/oder Blockierelementen. 

Der dargestellte Torsionsstab 1 dient zum Einsatz bei Gurtaufrollern fur Sicherheitsgurte. 
An dessen Endbereichen sind Antriebs- und/oder Blockierelemente 2 bzw. 3 vorgesehen, 
welche wiederum mit entsprechenden Vorrichtungen kuppelbar sind, urn dadurch bei ei- 
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ner besonderen Belastung des Sicherheitsgurtes eine ein- oder mehrfache Torsion des 
Torsionsstabes zu ermoglichen und dadurch als ein Art Stofcdampfer zu wirken. Der Tor- 
sionsstab 1 einschlie&Hch der an dessen Enden ausgebildeten Antriebs- und/oder Blo- 
ckierelemente 2 bzw. 3 ist zur Erzielung unterschiedlicher Drehmomente bei gleichblei- 
bender Grofie der Antriebs- und/oder Blockierelemente und variablen Durchmessern des 
Torsionsstabes in einem Kaltumformverfahren einstiickig aus einem Nichteisenmetall un- 
ter Ausnutzung der unterschiedlichen Flieftpressung gefertigt. 

Die an den Enden ausgebildeten Antriebs- und/oder Blockierelemente 2 bzw. 3 weisen 
gleich grofie oder groRere Auftenabmessungen auf als der Torsionsstab 1 selbst. 

Unter dem Begriff Nichteisenmetalle werden fur die vorliegende Erfindung im Wesentli- 
chen Leichtmetalle und Buntmetalle verstanden. Aus dem Bereich Buntmetalle ist zum 
Beispiel Kupfer ein geeigneter Werkstoff. Bei den Leichtmetallen ist insbesondere Alumi- 
nium vorteilhaft, um einen Torsionsstab in einem Kaltumformverfahren zu fertigen. 
Zweckmafiig wird dabei ein bis zu 99,5 Vol.-% reines Aluminium eingesetzt ist 

In konstruktiver Hinsicht sind durch die neu eingesetzten Werkstoffe wesentliche Verbes- 
serungen moglich geworden. Der Torsionsstab 1 kann z.B. zylindrisch oder prismatisch 
ausgebildet sein. Die Antriebs- und/oder Blockierelemente 2 bzw. 3 konnen als Zahnrader 
oder als mit Abflachungen versehene Mitnahmeelemente ausgebildet sein. Zwischen den 
Antriebs- und/oder Blockierelementen 2 bzw. 3 und dem Torsionsstab 1 kann ein Uber- 
gang 4 in Form eines Kegelabschnittes oder einer Hohlkehle ausgebildet sein. 

Im Rahmen der Erfindung sind naturlich noch weitere Ausgestaltungen moglich, die sich 
aus dem Einsatz von Nichteisenmetallen und hier insbesondere Aluminium bei der Her- 
stellung von Torsionsstaben in einem Kaltumformverfahren ergeben. Es kann dadurch in 
optimaler Weise der Forderung aus dem Automobilbau nach dem Tieftemperaturverhalten 
des Torsionsstabmaterials entsprochen werden. 
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Anmelder: SFS intec Holding AG, CH-9435 Heerbrugg 

Gegenstand: Torsionsstab zum Einsatz bei Gurtaufrollern fur 

Sicherheitsgurte 



PatentansprCiche: 

1 . Torsionsstab zum Einsatz bei Gurtaufrollern fur Sicherheitsgurte, an dessen Endberei- 
chen Ausbildungen mit Antriebs- und/oder Blockierelementen zum formschlussigen Ver~ 
binden mit entsprechenden Vorrichtungen vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Torsionsstab (1) einschliefilich der an dessen Enden ausgebildeten Antriebs- 
und/oder Blockierelemente (2, 3) zur Erzielung unterschiedlicher Drehmomente bei 
gleichbleibender Grofie der Antriebs- und/oder Blockierelemente (2, 3) und variablen 
Durchmessern des Torsionsstabes (1) in einem Kaltumformverfahren einstuckig aus ei- 
nem Nichteisenmetall unter Ausnutzung der unterschiediichen Fliesspressung gefertigt ist. 

2. Torsionsstab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die an den Enden aus- 
gebildeten Antriebs- und/oder Blockierelemente (2, 3) gleich grofce oder groBere Aufien- 
abmessungen aufweisen als der Torsionsstab (1) selbst. 

3. Torsionsstab nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Torsionsstab 
(1) in einem Kaltumformverfahren aus Aluminium gefertigt ist 

4. Torsionsstab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bis zu 99,5 Vol.-% rei- 
nes Aluminium eingesetzt ist 

5. Torsionsstab nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Torsionsstab (1) zylindrisch oder prismatisch ausgebildet ist 

6. Torsionsstab nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Antriebs- und/oder Blockierelemente (2, 3) als Zahnrader oder als mit Abflachungen ver- 
sehene Mitnahmeelemente ausgebildet sind. 

7. Torsionsstab nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen den Antriebs- und/oder Blockierelementen (2, 3) und dem Torsionsstab (1) ein 
Obergang (4) in Form eines Kegelabschnittes oder einer Hohlkehle ausgebildet ist 
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